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Frankische Rohrwerke Gebr. Kirchner GmbH + Co KG 



Diisenanordnung zur Coextrusion 



Die Erfindung betrifft eine Dusenanordnung fur die Coextrusion, wobei ein einem Extruder 
zugewandter Verteilerabschnitt vorgesehen ist, iiber den eine Extrusionsmasse austragbar ist 
und wobei ein Dusenabschnitt zur Coextrusion der Extrusionsmasse vorgesehen ist, gemafi 
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Bei Extrudern bzw. Strangpressvorrichtungen sind derartige Ausgestaltungen von Dusenan- 
ordnungen gelaufig. Ein bekannter Coextrusions-Spritzkopf ist ublicherweise an wenigstens 
einen Extruder in der Form angebracht, dass der Dtisensatz gegen einen anderen Dusensatz 
ausgetauscht werden kann, beispielsweise urn andere Rohrdurchmesser, Schichtprofile ftir 
Rohre oder dgl. ausbilden zu konnen. Dabei muss der Anschlussbereich zwischen dem Ab- 
schnitt der Dusen und dem Verteilerabschnitt des Spritzkopfes, der selten ausgewechselt wird, 
erheblichen Driicken widerstehen konnen. 

Wird ein Dusensatz eines Spritzkopfes fur die Coextrusion ausgewechselt, miissen nach dem 
Stand der Technik die diversen Abschnitte des Dusensatzes, mit dem Spritzkopf bestiickt ist, 
der Reihe nach von dem Verteilerabschnitt des Coextrusions-Spritzkopfes abgebaut und vom 
Extrudat gereinigt werden. Daraufhin miissen sie entsprechenden Abschnitte des Dusensatzes, 
auf den die Produktionseinrichtung umgeriistet werden soli, angebracht werden. Die diversen 
Abschnitte miissen zueinander justiert und eingestellt werden, urn ein brauchbares Produkt 
extrudieren zu konnen. Die Justierung erfordert einen erheblichen Zeitaufwand und im Ver- 
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laufe des Justierungsprozesses wird ein mangelhaftes Produkt erzeugt, das sich wirtschaftlich 
nicht verwerten lasst. Es werden hier also sehr teure Maschinen, ein Extruder sowie daran 
anschlieBende Produktionsmaschinen, etwa ein Korrugator, iiber langere Zeit deaktiviert, bis 
die Umriistung des Spritzkopfes abgeschlossen ist. 

Bei der Demontage und Reinigung der Abschnitte des Diisensatzes im heiBen Zustand besteht 
eine Unfall- und Beschadigungsgefahr. D.h., das Aufbauen der Diisenteile birgt in sich eine 
nicht unerhebliche Beschadigungsgefahr und das Reinigen der Diisenteile muss im heiBen 
Zustand erfolgen, wobei mit einer Warmequelle nachgewarmt werden muss. Dies ist eine 
aufwandige Tatigkeit, die zum Verkratzen der Oberflache der Diisenteile fuhrt, wobei Kratzer 
spater durch Polieren entfernt werden mussen. Dieses fuhrt jeweils zu einem Materialabtrag, 
der letztlich einen VerschleiB mit sich bringt. 

Wahrend der Montage des neuen Diisensatzes zur Coextrusion und den nachfolgenden Justa- 
getatigkeiten wirken auf den eingewechselten Coextrusions-Diisensatz ganz erhebliche zum 
Teil auch azentrische Krafte ein, die den Dusensatz hohen mechanischen Belastungen unter- 
ziehen und dessen Lebensdauer ganz erheblich verringern konnen. 

Zusammenfassend lasst sich folglich festhalten, dass nach dem Stand der Technik sowohl 
groBe Ausfallzeiten, Materialausschuss als auch VerschleiBerscheinungen am Dusensatz des 
Spritzkopfes selbst in Kauf genommen werden mussen, um einen Spritzkopf von einem Pro- 
dukt auf ein anderes Produkt umstellen zu konnen. 

Es ist die Aufgabe gemafi der vorliegenden Erfmdung, Diisenanordnungen nach dem Stand 
der Technik so weiterzubilden, dass die aufgezeigten Nachteile zumindest teilweise ausge- 
raumt werden. 

Insbesondere soli gemaB der Erfmdung eine Moglichkeit geschaffen werden, um einen Dii- 
sensatz fur die Coextrusion besonders schnell auswechseln zu konnen. 



Diese Aufgabe wird durch eine Dusenanordnung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 
gelost. ZweckmaBige Ausfuhrungsformen der erfindungsgemaBen Dusenanordnung gehen 



aus den Unteranspriichen hervor. Eine Extrusions- bzw. Coextrusionseinrichtung, mit der die 
besagte Aufgabe bzw. die besagten Aufgaben ebenfalls zu losen ist bzw. sind, wird durch den 
Patentanspruch 10 definiert. 

Die gemaB der Erfmdung erzielbaren Vorteile beruhen auf einer Dusenanordnung, bei der 
eine Montage- und Anschlussbasis zwischen dem Verteilerabschnitt und dem Diisenabschnitt 
vorgesehen ist. Vorteilhafterweise ist es damit moglich, den Austrittsdtisenabschnitt in einer 
bestimmten Montageanordnung beizubehalten, die auch bei der Demontage des Montage- und 
Anschlussabschnittes mit dem Diisenabschnitt gegeniiber dem Verteilerabschnitt erhalten 
bleibt. Ist spater ein anderer Diisenabschnitt, der ebenfalls vorjustiert auf einer Montage- und 
Anschlussbasis fixiert ist, an dem Verteilerabschnitt der Dusenanordnung des Spritzkopfes 
anzubringen, ist praktisch keine Justage bzw. quasi kein Probelauf des Spritzkopfes notig, urn 
ein fertiges Produkt herstellen zu konnen. Ferner ist es moglich, da kaum eine Justage der 
Diisenabschnitte des Coextrusions-Diisensatzes erforderlich ist, den gesamten Diisensatz auf 
eine gewiinschte Betriebstemperatur, die fur einen bestimmten Kunststoff eingestellt ist, vor- 
geheizt zu montieren, so dass die von der Produktionszeit ansonsten abgehenden Umbau-, 
Montage- und Vorheizzeiten noch weiter reduziert werden konnen. 

Sollten Justagearbeiten notig sein, sind diese gegeniiber dem Stand der Technik sehr redu- 
ziert, wenn nicht sogar vernachlassigbar. 

Auch die mechanischen Belastungen des Dusensatzes konnen erheblich reduziert werden, da 
zusatzliche Belastungen durch eine Justage im Wesentlichen, wenn nicht sogar vollkommen 
vermieden werden konnen. 

Natiirlich kann die Montage- und Anschlussbasis auch aus mehreren Abschnitten aufgebaut 
sem und muss nicht zwangslaufig einstuckig sein. Bevorzugt ist die einstiickige Ausbildung 
der Montage- und Anschlussbasis. Jedoch kann auch eine beispielsweise zweistiickige Mon- 
tage- und Anschlussbasis in verringertem Ausmafle die oben aufgefuhrten Merkmale bereit- 
stellen, die gemaB der Erfindung erzielbar sind. So ist es beispielsweise denkbar, dass bei 
emem Coextrusions-Diisensatz etwa zentrisch innen liegende Abschnitte des Dusensatzes fur 
sich alleine montiert werden und lediglich auf weiter auBen liegende Abschnitte des Diisen- 



satzes auf die Montage- und Anschlussbasis vormontiert an dem Verteilerabschnitt ange- 
bracht werden. 



Bevorzugt weist die Montage- und Anschlussbasis auch jeweilig Leitungskanale auf, die die 
Extrusionsmasse von dem Verteilerabschnitt zu dem Dusenabschnitt weiterleiten. Dabei kann 
der Verteilerabschnitt und/oder kann der Dusenabschnitt Kanalerstreckungen aufweisen, die 
den Abstand zwischen diesen Abschnitten iiberbriicken, wobei die zum Einsatz kommende 
Montage- und Anschlussbasis entsprechende Ausnehmungen aufweist, urn die Kanalerstre- 
ckungen aufhehmen zu konnen. Fur diesen Fall ist es moglich, die Anzahl der Dichtungen zu 
reduzieren, so dass, obwohl die Montage- und Anschlussbasis zwischen dem Verteilerab- 
schnitt und dem Dusenabschnitt angeordnet ist, die Anzahl der Dichtungen auf die Anzahl der 
nach dem Stand der Technik erforderlichen Dichtungen reduziert werden kann, da es fur die 
Zuleitungen lediglich eine StoBebene gibt, jedoch auch die Durchbruche fur die Verbindungs- 
stege abzudichten sind. 

Um auch bei hohen Driicken, denen die Extrusionsmasse regelmaBig ausgesetzt werden muss, 
eine hinreichende Dichtigkeit der erfindungsgemaBen Dusenanordnung gewahrleisten zu 
konnen, ist es vorteilhaft, wenn an den jeweiiigen StoBstellen bzw. -ebenen Dichtmittel vor- 
gesehen smd. So konnen beispielsweise zwischen den besagten Kanalerstreckungen und dem 
anschlieBenden Verteiler- und/oder Dusenabschnitt Dichtungen vorgesehen sein. Sind die 
Dichtflachen auf die Montage- und Anschlussbasis verlegt, sind dementsprechend an deren zu 
/J| den jeweils anschlieBenden Abschnitten zugewandten Seiten oder an den angrenzenden Ab- 
schnitten selbst entsprechende Dichtmittel vorgesehen. 

Es hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen, wenn Dichtmittel eingesetzt werden, die bei 
Auftreten einer Druckbelastung selbsttatig eine groBere Dichtwirkung entfalten. Die Dicht- 
wirkung eines entsprechenden Dichtmittels kann iiber einen groBen Druckbereich proportio- 
nal bzw. abhangig zum Druck ansteigen, d.h., es ist nicht notig, mechanische Krafteinwirkun- 
gen aufzubringen, die eine Dichtung auf eine maximal zu erwartende Druckbelastung ein- 
stellen, da sich das Dichtmittel selbst automatisch in seiner Dichtwirkung an die Druckbelas- 
tung anpasst. Fliissiges Material, das im Falle der Leckage austritt, gibt auf die geometrische 
Form der Dichtung einen Druck, der zu einer verstarkten Anpressung der Dichtflachen der 
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Dichtung an die angrenzenden Vorrichtungsabschnitte fflhrt, so dass Leeks geschlossen wer- 
den. Auch konnen duktile Metalle fur die Dichtungen eingesetzt werden. Zum Beispiel Kup- 
fer, Zinn oder dgl. kommen hierfur in Betracht. 

Vorteilhafterweise kann die Montage- und Anschlussbasis aus mehreren beispielsweise kon- 
zentrisch angeordneten Ringscheiben aufgebaut sein, zwischen denen Verbindungsleitungs- 
ringspalte vorgesehen sind, um die Extrusionsmasse passieren zu lassen. 

Andererseits kann die Montage- bzw. Anschlussbasis vorteilhafterweise auch in der Form 
emer Steg- und/oder Lochscheibe konstruiert sein, so dass durch die Locher bzw. zwischen 
den Stegen die weiterzuleitende Extrusionsmasse hindurchgefuhrt werden kann. 

Vorteilhafterweise ist wenigstens eine Zentrieranordnung vorzusehen, um die Montage- und 
Anschlussbasis gegenuber dem Verteilerabschnitt zu zentrieren und die Abschnitte des Dii- 
sensatzes gegenuber der Montage- und Anschlussbasis zu justieren bzw. zu zentrieren. Hierzu 
smd bevorzugt jeweilige Zentrier- und Justieranordnungen vorhanden, so dass beispielsweise 
mittels der Einstellung einer oder mehrerer Schrauben eine Zentrierung durchgefuhrt werden 
kann. 

Natiirlich kann die gemaB der Erfindung vorgeschlagene Dusenanordnung entsprechend auch 
ftir mehr als zwei Extrusionsmassenstrome ausgebildet werden. Gerade bei mehr als zwei- 
schichtigen Extrusionsprodukten, bei denen eine Justagearbeit noch bei weitem komplizierter 
und aufwandiger ware, ist die vorliegende Erfindung besonders vorteilhaft anwendbar. 

Die vorliegende Erfindung soli nun anhand einer bevorzugten Ausfuhrungsform mit Merk- 
malen gemaB der Erfindung naher beschrieben werden. Dabei werden unter Bezugnahme auf 
die Darstellung weitere Zielsetzungen, Merkmale und Vorteile gemaB der Erfindung offen- 
bait wobei die 



Fig. 1 einen Langsschnitt einer Dusenanordnung mit Merkmalen .gemafi der Erfindung 
zeigt 
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In der Fig. 1 ist eine Coextrusionsdiisenanordnung 10 mit einem Verteilerabschnitt 14, einer 
Montage- und Anschlussbasis 16 und einem Dusenabschnitt 12 in einem axialen Langsschnitt 
dargestellt. Der Verteilerabschnitt 14 ist von herkommlicher Art und braucht folglich hier 
nicht weiter erortert zu werden. Uber den Verteilerabschnitt sei lediglich bemerkt, dass dieser 
beispielsweise fur eine Coextrusion mit zwei Schichten zwei Zulaufkanale 52, 54 aufweist, 
uber die eine oder jeweilige Extrusionsmassen zugefiihrt werden konnen. Mittig durch den 
Verteilerabschnitt 14 ist ein Versorgungskanal 50 angeordnet, uber den beispielsweise Kiihl- 
fliissigkeit einem (nicht dargestellten) Kiihl- und Kalibrierdorn zugefiihrt werden kann, der im 
Stand der Technik ebenfalls hinreichend bekannt ist und folglich hier nicht weiter erortert 
werden muss. Der Dorn steht aus dem Kanal 50 aus einem Austrittsende 94 des Diisenab- 
schnittes 12 hervor und ist innerhalb des austretenden warmplastisch verformbaren Extrusion- 
sergebnisses angeordnet. 

Der Dusenabschnitt 12 weist mehrere koaxial angeordneten Dusenabschnitte auf. Ein auBeres 
Dusenteil 70 bildet in Verbindung mit einem radial nach innen daran anschlieBenden Diisen- 
teil 72 einen auBeren Diisenkanal 78, der in einen Ringdusenringspalt 90 am Auslassende 94 
des Diisenabschnittes 12 miindet. Radial nach innen schlieBt hieran eine entsprechende An- 
ordnung eines auBeren Dusenteils 74 und eines inneren Diisenteils 76 an, die zusammen wie- 
derum einen ringformigen FlieBkanal 80 bilden, der in einen Ringdiisenspalt 92 des Diisenab- 
schnitts 12 miindet. 

ErfmdungsgemaB ist zwischen dem Verteilerabschnitt 14 und dem Dusenabschnitt 12 eine 
Montage- und Anschlussbasis 16 angeordnet. Die diversen Bestandteile des Diisenabschnittes 
12 sind an dieser Basis 16 fixiert und die Basis 16 wiederum ist mit dem Verteilerabschnitt 14 
in einer wohl defmierten Lage verbindbar. 

Die Montage- und Anschlussbasis 16 wird uber einen massiven Spannring 26 oder dgl. mit 
dem Verteilerabschnitt 14 verbunden. Dabei kann die Basis 16 in Verbindung mit einem An- 
schlussflansch des Verteilerabschnittes 14 und in Verbindung mit dem Spannring 26 so zu- 
sammenwirken, dass eine exakt fluchtende Positionierung_ohne maBgebliche Justagearbeiten 
moglich ist. Zwischen der Stirnflache des Verteilerabschnittes 14 und der dieser gegenuber- 
liegenden Stirnflache der Montage- und Anschlussbasis 16 sind Dichtungen 18 vorgesehen, 
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um die FlieBkanale 52, 54 an die FlieBkanale 30, 32 innerhalb der Basis 16 anzuschlieBen, 
gegeniiber der Umgebung abzudichten. 

Die Montage- und Anschlussbasis 16 weist mehrere konzentrisch angeordnete ringformig 
ausgebildete Abschnitte 16a, 16b, 16c auf, zwischen denen die FlieBkanale 30, 32 ausgebildet 
werden. Die FlieBkanale 30, 32 konnen in der Form von kreisringformig angeordneten Boh- 
rungen oder durch iiber Stege verbundene Kreisringe ausgebildet sein. 

Das Dusenteil 70 ist iiber einen Spannflansch 24 mit der Basis 16 verbunden, wobei einerseits 
eine Befestigung iiber eine Schraube 24a und andererseits eine Zentrierung iiber eine Schrau- 
be 22 ermoglicht werden kann. Auch in Bezug auf die StoBflache zwischen der Basis 16 und 
dem Diisenabschnitt 12 sind Dichtungen 18 vorgesehen. 

Um eine schnelle Fixierung eines Diisenabschnittes 12 an einem Verteilerabschnitt 14 zu er- 
moglichen, ist es lediglich notwendig, den Spannring 26 und die Verspannung des Diisenteils 
76 mit dem Verteilerabschnitt 14 zu offhen bzw. zu losen, die angeflanschte Basis 16 mit dem 
darin befestigten Diisenabschnitt 12 einstiickig zu entfernen und eine andere Basis 16 mit 
einem daran fertig justiert festgelegten anderen Diisenabschnitt 12 wiederum iiber den Spann- 
ring 26 festzulegen. Eine Demontage und Reinigung der einzelnen Diisenteile, aus denen der 
Diisenabschnitt 12 zusammengesetzt ist, eriibrigt sich folglich und es ist moglich, eine sach- 
gerechte Justierung ohne groBen Zeitaufwand und ohne die Produktion einer groBeren Menge 
an Ausschuss zu erzielen, wobei gleichzeitig der Diisenabschnitt von VerschleiB durch Justa- 
getatigkeiten weitestgehend verschont bleibt. 



5. Dusenanordnung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtmittel 
(18) bei Auftreten von Innendruck selbsttatig eine groflere Dichtkraft bzw. -wirkung ent- 
falten. 



6. Dusenanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Montage- und Anschlussbasis (16) mehrere Ringscheiben (16a, 16b, 16c) umfasst, zwi- 
schen denen sich unterbrochene Verbindungsleitungsringspalte (30, 32) ergeben, um die 
Extrusionsmasse passieren zu lassen. 

7. Dusenanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Montage- bzw. Anschlussbasis (16) als Steg- und/oder Lochscheibe ausgebildet ist, wo- 
bei die Locher bzw. Freiraume zwischen den Stegen die Extrusionsmasse durchlassen. 

8. Dusenanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
wenigstens eine Zentrieranordnung (22) vorgesehen ist, um die Montage- und Anschlussba- 
sis (16) gegenuber dem Verteilerabschnitt 814) zu zentrieren und die Abschnitte des Diisen- 
satzes (12) gegenuber der Montage- und Anschlussbasis (16) zu justieren bzw. zu zentrie- 
ren, wobei bevorzugt jeweilige Zentrierorgane vorgesehen sind. 

9. Dusenanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Dusenanordnung fur zwei oder mehr Extrusionsmassenstrdme eingerichtet ist. 

10. Dusenanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Montage- und Anschlussbasis (16) gegenuber dem Verteilerabschnitt (14) durch we- 
nigstens ein Spannmittel fixiert ist. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft eine Diisenanordnung fur die Koextrusion eines Produktes mit 
wenigstens zwei Schichten, wobei ein an die Extruder angrenzender Verteilerabschnitt 14 
vorgesehen ist, iiber den eine Extrusionsmassen aus den Extrudern austragbar sind, und 
wobei ein Verteilerabschnitt 12 zur Extrusion der Extrusionsmasse an den Verteilerab- 
schnitt anschlieflt, wobei erfindungsgemaB zwischen dem Verteilerabschnitt und dem 
Diisenabschnitt eine Montage- und Anschlussbasis 16 vorgesehen ist. 
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